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Abstract of DE3726653 

In the case of plastics injection moulding machines, the workpieces are usually ejected with the mould 
opened and are dropped and fall onto a conveyor device! The workpieces are subsequently stacked. 
With certain workpiece shapes, the subsequent stacking is difficult. It is proposed to remove the 
workpieces from the mould in an ordered manner, specifically using a first conveyor device which is 
driven by the movable plate of the injection moulding machine and which receives the workpieces 
when the mould is open. The workpieces are then transferred to a second conveyor device outside the 
mould which conveys the workpieces further. 
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Vorrichtung 2um Austragen von Werkstucken aus KunststoffspritzguBmaschinen 

Bel KunststoffspritzguBmaschinen werden in der Regel 
die Werkstucke bei geoffnetem Werkzeug ausgestoBen und 
abgeworfen und fallen auf eine Transporteinrlchtung. An- 
schlleBend werden die Werkstucke gestapelt Bei bestimm- 
ten Wsrkstuckformen 1st die nachtragiiche Stapelung 
schwierig. Es wird vorgeschlagen, die Werkstucke geordnet 
aus dem Werkzeug auszutragen, und zwar unter Verwen- 
dung einer ersten Transporteinrichtung, die von der beweg- 
Jichen Platte der SpritzguBmaschine angetrieben 1st und die 
die Werkstucke bet geoffnetem Werkzeug aufnimmt. Die 
Werkstflcke werden dann einer zweiten Transporteinrich- 
tung auBerhalb des Werkzeugs Gbergeben, die die Werk- 
stucke weiterf ordert. 
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PatentansprOche tiert ist ^ ^ ^ Sprit2guBmaschine Kunst stoffteiJe 

1. Vorrichtung zum Austragen von Werkstflcken hergestellt, beispielsweise Becher f ^ V^ackungs- 

aus KunststoffspritzguBmaschinen, wobei Auswer- zwecke oder Ihnliche Waren, wd nach dem ^Spntzvo - 
fer die WerkstOcke !us dem Werkzeug ISsen, das * gang das ^^ 6 ^ tDar / h ^^ a A ^ 

£ wesentlichen aus zwei Werkzeugteilen besteht, fer werden die WerkstOcke aus dem Wertaeug heraus- 

vondenendereineTeilaneinerFestplatteundder gedrtcktundMenmderRegelauf e>„F6rderbar4das 

andere Teil an einer beweglichen Platte montiert unter dem Werkzeug angeordnet ist 

Z dadurch gekennzeichnet, daB die bewegliche M f irt ^ n ?7 eD *^ dl ^!; e h ^^C«£w 

Platte (1) eine erste Transporteinrichtung (3) an- io zu stapeln, beispielsweise kopche Verpackungsbecher 

St ider ieuert. die aus einer Abgabesiellung ineinanderzustecken, einerse.ts urn das Gesamtvolumen 

nSendenPlatten(l,2)ineineA U fnahmestellung zu rediizieren und anderer^ 

Z%ZeLw^eue(4,5)undime^hrtb e - vor Beschadigungen, be^ekwease auf dem Transport 

weglS St daE Idle erst! VJansporteinrichtung (3) zu schOtzen. Bei konischen Werkstucken .J^^ 

gesteuerte, die Werkstflcke(6) aufnehmende Halte- is weise die Form von Bechern haben, gelmgt diese Stape- 

' SentembesitztunddafleinezweiteTransport- lung ohne besonderen Au wand. Das vorerw^nte For- 

eSchtung (8) auBerhalb des Werkzeugs bzw. der derband kann beispielsweise aus zwe, F«*r»ftflflra 

Patten vofgesehen ist, das die WerkstOcke von der bestehen, zwischendenen die Becher bangen. Becher 

e SrSsporteinrichtung Obernimmt und wei- die diese Lage nicht einnehmen, kdnnen durch einen 

fpri^/ » Luftstrom zurflckgetrieben werden, bis die gewflnschte 

die erne T^soorteinrichtung (3) von einem Len- wenn die WerkstOcke im GrundriB quadratahnhch s.nd, 

5 VorSS S* einem oder mehreren der vor^ 35 zeugteil beim | 0fmung5vorgang n b ^. w ^'^ e 
hereehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet die WerkstOcke ergreifen, so dafl sie nicht fr« herabfal- 
dWe Steue^mS mittels eines Bolzens (13) Jen. Diese Einrichtungen e'tenjann die WerknOdc 
an der beweglichen Platte (1) gelagert ist und zur beispielswe.se auf erne Gleitbahn zum Zwecke des ge 
Abschaltung des Antriebs urn diesen Bo.zen frei ^^uZS^c^n in das Werk- 
fvT^Sng nach einem oder mehreren der vor- zeug ist aufwendig und bei manchen „jcht 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, oder nur schwieng durchfflhrbar. Embesonderes Pro- 
1r fpin 1 lutein) des Lenkeroarauelogramms blem entsteht dabei bei Mebrfachwerkzeugen, wenn al- 
tii S^^V^SmtSS^ » im gleichen Werkzeug beispielswe se vier Gegen- 
rlchtung ^gSeSS^aS Se; We?kzeugs « stinde gleichzeitig hergestellt und gleichzeitig ausge- 

daB die zweite Transporteinrichtung zur Verstel- kemen besonderen M™*?? 0 ™* aus 
lungindieObergabestellungverschwenkbarist Zur Ufcung dieser Aufgabe 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 55 von einer Vomchtungder R ^Tw^Se S erne 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, tung und schlagt Tf^jSrfSSSi^w 
daBdieersteTransporteinrichtung(3)balgartigzu- ^^Wrt^^^^^SS 

stucKewtragt ^ weg bar ist, daB die erste Transporteinrichtung gesteuer- 

Beschreibune te, die WerkstOcke aufnehmende Halteelemente besitzt 

Beschreibung ^ ^ ^ Transporteinrichtung auBerhalb 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Austra- des Werkzeugs bzw. der flatten "Wg^^te 

gen von Werkstucken aus KunststoffspritzguBmaschi- WerkstOcke von der ersten Transporteinnchtung uber 

nen, wobei Auswerfer die WerkstOcke aus dem Werk- 65 nimmt und weiterleitet hesteht darin 

zeug losen, das im wesentlichen aus zwei Werkzeugtei- Der besondere Vorteil der Erf ndung besteht dann 

len besteht, von denen der eine Teil an einer Festplatte daB d.e Transporteinrichtung £ ^ 

und der andere Teil an einer beweglichen Platte mon- Transporteinnchtung. auBerhalb des Werkzeuges ange 
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ordnet und von der bewegJichen Platte angetrieben wegungen der beweguchen Platte mit , 
bzw. gesteuert ist Eine Anpassung des Werkzeuges Durch die Gestaltung der Steuerkurve 9 ist es m6g- 
oder ein Einbau von Fdrdereinrichtungen, Transport- lich, die erste Transporteinrichtung 3 derart zu steuern, 
mittein od. dgl. in das Werkzeug ist daher entbehriich. dafl sich diese in der Offnungsstellung der Platten 1 und 
Die erfindungsgemaBen Elemente konnen unabhangig 5 2 zwischen den beiden Werkzeugteilen 4 und 5 befindet 
vom jeweiligen Werkzeug verwendet werden, d. h. sie wie dies Fig. 1 darstellt und weiter auch, dafl in der 
sind TeiJ der Maschine und mflssen sich nicht besonders Schlieflstellung des Werkzeugs, die in der Fig. 2 darge- 
dem jeweiligen Werkzeug anpassea steilt ist, die Transporteinrichtung sich auBerhaib des 

Die Erfindung kann dabei auch ohne weiteres bei Werkzeugs befindet Durch entsprechende Formge- 
Mehrfachwerkzeugen Anwendung finden. Auch wenn 10 bung der Steuerkurve kann weiter dafflr gesorgt wer- 
mehrere Werkstiicke nebeneinander oder ubereinander den, dafl die Bewegungen mit mafliger Beschleunigung 
im Werkzeug gefertigt werden, ist die erfindungsgema- erfolgen, so daB die Antriebskrafte in beherrschbaren 
Be Vorrichtung einsetzbar. Grenzen bleiben. 

Die erste Transporteinrichtung bei der Erfindung ist Die Transporteinrichtung 3 ist mit HaJteelementen 7 
vorzugsweise seitJich der Platten angeordnet, bewegt 15 versehen, die aus baigartig zusammendrflckbaren Saug- 
sich also von der Seite her beim Offnungsvorgang in den napfen bestehen. Die Anordnung ist dabei derart getrof- 
Raum zwischen die beiden Werkzeugteile. Auch ein fen, daB in der Stellung der Fig. 1 die Transporteinrich- 
Eintauchen von obenher ware mdglich, die seitliche An- tung mit den HaJteeJementen in unmittelbarer Nahe der 
ordnung ist jedoch zu bevorzugen, da hierdurch der WerkstQcke 6 am Werkzeugteil 4 gebracht werden. Da 
Weitertransport insbesondere durch die zweite Trans- 20 dieAuswerferstiftedas Werkstflck gegen die Transport- 
porteinrichtungerleichtertwird einrichtung bewegen, konnen die Halteelemente, also 

Die zweite Transporteinrichtung kann beispielsweise die Saugnapfe, die WerkstOcke 6 ergreifen und sicher 
eine Gleitbahn sein. festhaltea 

Von weiterem Vorteil bei der Erfindung ist insbeson- Bewegt sich zum Zwecke des nSchsten Arbeitsspiels 
dere, daB die Arbeitsgeschwindigkeit der Spritzmaschi- 25 die bewegiiche Platte 1 gegen die Festplatte 2, schwenkt 
ne nicht reduziert wird. Am Ende des Offnungsvorgan- die Transporteinrichtung 3 aus dem Raum 22 zwischen 
ges befindet sich die erste Transporteinrichtung in der den Werkzeugteilen 4 und 5 heraus und transportiert 
Aufnahraestellung und beim SchlieBvorgang sind die dabei das Werkstflck 6 in die Stellung nach Fig. 2. Das 
Werkstiicke in; : gleicher Weise aus dem Bereich der nachste Arbeitsspiel, dh. der nachste Spritzvorgang 
Werkzeuge herausgebracht, wie dies bisher beim Ab- 30 kann ohne Behinderung und Verzflgerung durchgefflhrt 
werfen der WerkstQcke der Fall ist werden. 

Die Unteranspruche beschreiben verschiedene vor- Es ist klar, dafl (lurch die Parallelverschiebung der 
teilhafte Ausgestaitungen der Erfindung. Transporteinrichtung 3 der Platzbedarf verhaltnismaflig 

In der Zeichnung ist ein bevorzugtes Ausfilhrungsbei- gering ist Dennoch kann bei dieser Bewegung auch eine 
spiel der Erfindung schematisch dargestellt Es zeigt 35 Schwenkung der Halteeinrichtung vorgenommen wer- 

Flg. 1 eine Draufsicht auf einen TeiJ einer SpritzguB- den, falls dies erwflnscht sein sollte, 
maschine mit einer Vorrichtung gem£B der Erfindung, Es ist ferner klar, daB die Halteeinrichtung 3 in der 
wobei das Werkzeug gedffnet ist Lage ist, nicht nur ein Werkstflck 6 zu ergreifen. Werden 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach der Mehrfachwerkzeuge verwendet die zwei oder mehr 
Fig. 1 bei geschlossenem Werkzeug und 40 WerkstQcke in einem Arbeitsgang formen, konnen diese 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fig. 1 ebenfalls von einer entsprechend angepaBten Trans- 
mit abgeschalteter erster Transporteinrichtung. porteinrichtung 3 aufgenommen und aus dem Raum 22 

Die gezeigte Spritzguflmaschine besteht, wie an sich abtransportiert werden. 
bekannt, im wesentlichen aus der fest angeordneten Ist die Stellung der Fig. 2 erreicht, kann das Werk- 
Platte 2 und der beweglichen Platte 1, die langs der 45 stflck 6 ohne weiteres einer zweiten Transporteinrich- 
Schiene 14 durch nicht naher gezeigte Antriebe in Rich- tung ubergeben werden, die die WerkstQcke weiterlei- 
tung des Doppelpfeiles 15 bewegiich ist, um das Werk- tet Die Obergabe geschieht dadurch, daB die zunachst 
zeug zu schlieBen bzw. zu offnen. Die bewegiiche Platte mit Unterdruck beaufschlagten Saugnapfe, also die Hal- 
1 tragt den Werkzeugteil 4, also den Werkzeugkern, teelemente 3 belflftet werden, wodurch die balgartige 
wahrend der andere Werkzeugtefl 5 an der Festplatte 2 50 Ausbildung dieser Saugnapfe dazu fflhrt, daB die Werk- 
gehalten und nicht naher dargestellt ist Das Werkstuck stUcke 6 federnd abgeworfen werden. 
6 ist in der Darstellung der Fig. 1 bereits teilweise vom In besonderen Fallen kann es jedoch gunstig sein, vor 
Werkzeugkern, also dem Werkzeugteil 4 geldst, und der Obergabe der WerkstQcke an die zweite Transport- 
zwar mittels der Auswerferstifte 16, die das Werkstflck 6 einrichtung die WerkstQcke zu verschwenken. Zu die- 
gegen die in Aumahmestellung beflndliche erste Trans- 55 sem Zweck ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB das 
porteinrichtung 3 bewegen. Gelenk 18 verschwenkbar gelagert ist und in die Stel- 

Diese erste Transporteinrichtung wird von den bei- lung 118 gema'B Fig. 2 verschwenkt wird Dadurch ver- 
den Lenkern 11 und 12 gefuhrt, die im wesentlichen schwenkt sich die Transporteinrichtung 3 um das Ge- 
gleichlang sind und die auch im wesentlichen parallel lenk 23 am Lenker 11 und gelangt in die Stellung 103 in 
zueinander angeordnet sind. Sie bilden also ein Lenker- $o der Darstellung der Fig. 2. 

parallelogramm. Die Lenker 11 und 12 sind in den Ge- Die zweite Transporteinrichtung 8 ist ebenfalls 
Ienken 17 und 18 am Maschinengestell 19 gelagert Der schwenkbar an einem Gelenk 24 gelagert und schwenkt 
Antrieb des Lenkerparallelogramms erfolgt Qber den in eine Auf nahmestellung bezuglich der Stellung 103, so 
Hebel 10, der mit dem Lenker 11 verbunden ist Der daB die WerkstQcke 6 nunmehr Qbergeben werden kon- 
Lenker 10 greift mit einer Rolle 20 in die Steuerkurve 9 65 nen. Tragt die Transporteinrichtung 3 mehrere Werk- 
des Antriebselementes 21 ein, das Qber den Bolzen 13 stQcke Qber- oder nebeneinander, ist es leicht moglich, 
nut der beweglichen Platte 1 verbunden ist Dadurch durch pneumatische Mittel dafur zu sorgen, daB die ein- 
rnacht die Steuerkurve 9 bei normalem Betrieb die Be- zelnen WerkstQcke nacheinander abfalien bzw. beim 
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pipl.-Ug. HELMUT PFISTEP. 
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